DE 38 28 340 Al 

Method for joining a thermoplastic object to a wooden object 

The invention concerns a method for connecting a plastic object to a wooden object. The 
plastic object which comprises a contact face is heated in the region of this contact face and is 
pressed onto the non-coated wooden object. Thereby the plastified thermoplast of the contact 
face flows into pores of the wooden object such forming a fast connection between the two. 
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Glue for floorings and method for removing the glued flooring 

Computer floors in large space offices comprise square panels to which a flooring is glued. 
The flooring needs to be exchanged after some usage. This is made easy by using a glue 
which can be softened by microwave. The glue is electrically conductive for which it 
comprises metal of carbon. For exchanging a piece of the flooring, a panel together with the 
flooring is brought into a microwave device. The glue is softened such that the flooring can be 
removed from the panel. A new piece of flooring is then applied to the panel and the panel is 
mounted again in its original place. 
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Method and device for ultrasound assembly 

Method and device for assembling a thermoplastic material and a cellulose material such as 
cardboard, wood, paper, woven or non-woven textiles or similar materials are characterized 
by the application of the ultrasonic welding technique such that the thermoplastic material not 
only becomes plastified but also migrates into at least specified zones of the cellulose material 
to be connected with the thermoplastic material. Application: manufacturing or packages, in 
particular packages for eggs and similar products, presenting tray for samples and so on. 
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Assembly method 

For assembling two pieces, a threaded bolt or a bolt comprising a rough or uneven surface is 
fixed to one of the pieces to be assembled and, in the other piece, a hole or cavity is provided 
and is filled with a molten plastic material. The bolt part extending from the first piece is then 
introduced into the molten plastic material such that after cooling the pieces are fixedly 
assembled. It is possible also to provide holes with plastic material in both pieces. The plastic 
material is a synthetic resin which solidifies fast when cooled. It is e.g. a polyester. 
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© Precede et dfepoattf! d'aaaettblage par uttraaona. 

@ Proc8d6 at dlsposttff d'aasemblage antra aux d'urte 
maHere theirnaptastfque et d*un materiau du type ceBulosiqua, 
oomme du carton, du bote, du papfer, des matieres textllas 
* tlaaees ou non-ttsaaaa ou daa produfts analogues. 

Us sorit caracte rises par una application das techniques da 
soudage par ultrasons telle qua I'on provoque non eeulement 
un ramclllasement da la mattere thermoplasUqua ( ) a 
assembler male Abatement urw> migration da tadite matiere dans 
au molnscertalnes rones du matartau eellulosique ( ) destine a 
etre ravnl A tadite matlara thermoplaatfqije. 

Application : fabrication d'embattages. rtotamment embal- 
lagea pour oeufs et produfts analogues ; preeentoire d'echantlf- 
lone, etc ... 
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Description 



Proced6 et cflsposlW d'assembiage par ultrasons. 



Llnventron a pour objet un proc&de et cm 
cfisposltif d'assembiage par ultrasons. 

On connaft dSJa, dans da nombreuses tealtsa- s 
flora, des Installations da soudaga k I'alde cfultra- 
3ons qui comprerment, gen^ralement, un g6n6ra- 
teur d'uttrasons, un oonvertisseur k c&amlques 
piezo et un modificateur d'amplftude ou "booster 0 
relle k una sonotrode laquefla est propre k cooperer w 
avec una enclume. Les materlaux soudes a I'alde de 
tollas Installations sorrt das matieres themoplastt- 
quas comma par example des poty§thyl6nes ou das 
polypropyfanes en oe qui oonoarne las matferes 
thermoplastfquBs prfiellament crfstafflnes ou des 15 
methacryfates. des polycarbonates ou du chlorure 
de poiyvlnyie dans la cas des matferes thermoplasti- 
ques amorphea. Las matteres plastfques parttelle- 
ment crtstallfnes ne peuvent §tre parfeftement 
soudsBS qu'avec eflesHT&mes, de sorte qu*un 20 
polyethylene basse presslon ne peut paa dtre 
effectfvement soude par uttrasoiMAmpolySthyBne 
haute presslon ; des drfficuftes analogues sa 
rencontrent dans le cas de matiares thermoplasti- 
ques amorphes de sorte que les techniques de 25 
soudaga par ultrasons ne sont utlltsees que dans 
certains domaines oti leur empiol est parfaftement 
connu. 

Dependant en raJson de I'avantage que procure le 
soudaga par ultrasons, torsqul peut fitre mis en 30 
oeuvre, des travaux ont 6te poureuMs par la 
Demanderesse dans le but d'assembter entre ettes 
par cette technique des pieces ou parties de pieces 
en materlaux differents et en tout cas, du type de 
ceux conskttres Jusqu'a ce Jour comma ne pouvant 35 
pas 6tre reunls entre eux par soudaga par ultrasons. 

A la suite de * es trr.vaux, la Demanderesse a 
malntenant trouvb, ^ mantere aurprenanta, qiTU 
etaft possible, da*** uerlalnes conditions, d'obtenlr 
('assemblage satis tusam d'un matertau thermopla&- 40 
tlque et d'un autre matertau du type cellulosique, 
comme du carton, du bote, du papier, des matures 
textfles tissues ou non Assess ou des produfts 
analogues, en mettant en oeuvre las techniques de 
soudaga par ultrasons de manfera taOa que ron 45 
provoque non seulement un remoOlssement de la 
mature thermoplastique k assembler mats egale- 
ment une migration de ladtte mature dans au moins 
certaarces zones du materiau cellulosique destine k 
fitre r&urd k fedfte matiere thermoplastique. so 

Sans qu'on putsse dormer d'expfioatton th6orlque 
entferement satisfalsante du phenomena, on pense 
que cette migration de la matters thermoplastique 
r§sulte d'un fluage qui la fait penetrer, darts fe cas 
d'un carton, k finterteur des espaces que menagent 55 
les fibres constitutives dudft carton. 

Pour la mlse en oeuvre du proc6d6 on determine 
la frequence des ultrasons appliques, la geometric 
de la sonotrode et Pampntuda de vibrations de 
manlfere k obtenir la ramolttssement de fa matlere eo 
thermoplastique sans provoquer, toutefois, de de- 
gradation comme une "brOlure" de Eadite mature 
et/ou du materiau cetiutoslqus dont le procede 



permet 1'assembfage. 

En outre, et pour I'obtention d'un assemblage 
satlsfaisant, ('invention provoit aussi un r6glage 
adequat des parametrss que constituent la force 
d'appul de la sonotrode, le temps d'femlssion des 
ultrasons, afn&f que le temps et la force cfappui dela 
sonotrode apres I'emtesJon desdits ultrasons. 

On determine alnsi, en fonction de la matters 
thermoplastfque k assembler, de I'dpalsseur de 
ladlte matlere et de cells du materiau cellulosique, la 
quantite d'&iergie sufftsante pour approcher la 
temperature de fusion ou de ramollfssement de (a 
matfere thermoplastique sur une surface d'aire 
determine©, cet apport d'energie etant en outre 
calorie pour compJenrantafrement, compenser les 
pertes par absorption et conduction des zones en 
materiau ceOulosique, de I'enciume et des parties 
mecanlques attenantas. 

La cbotx des paramfttres et k la portee de 
I'homme de fart, lequel les determine en tenant 
compte du fait que f£nergte totale (E) exprimee en 
toufe est le prodult de la puissance (P), en watt, par 
fe temps d'appilcatfon en seconde : 



c'est-ft-dixe : (E) joule 



Dans un mode d' execution prfeterfi du proc€d6, la 
frequence du g&i&rateur k ultrasons est comprise 
entre 20 et 40 kHz, )*ampTrtude de vibrations entre 20 
et 50 |i , le temps d'eotfsston des ultrasons etant 
comprls entre 0,2 et 1 seconds avec (me force 
cfappui de la sonotrode Inferleure a 50 kg/cm 2 . 

Dans ce mode d'ax&cution praters, egalement, le 
temps d*appu) de la sonotrode apres Emission des 
ultrasons sur les materlaux k assembler entre eux 
est avantageusemertt comprts entre 0,3 et 0,6 
seconde. 

Dans un mode d'ex&cution du precede, la sono- 
trode est au contact de la matfere thermoplastique 
et Tenclume au contact du materiau cellulosique. 

Dans un autre mode d'exteution du procede, la 
sonotrode est au contact du materiau ceOulosique et 
rencJume au contact de la matters thermoplastique. 

Le procede selon {Invention peut 6galement 6tre 
mis en oeuvre pour r assemblage entre eux cTune 
matiere therrnoptetkiue et d'un materiau cellulosi- 
que acco&s sutvant une pluralte de feuiDes ou films, 
parexemple sous forme d'un materiau cellulosique 
comme du carton interpose entre deux feufiJes de 
matiere thermoplastique ou t Inverse merit, sous 
forme d'une ou plusieurs feullles de matldre thermo- 
plastique interposees entre deux feuEQes de carton 
ou analogue, le proodde etant aJors particuQerement 
blen approprlB pour la fabrication d'embadages du 
type des "blister* ou du type des sachets munis d'un 
cavalier de carton pour leur presentation sur (e lieu 
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de vente ou da consommatton. 

Le procede de I'inventlon trouve application pour 
la solfdarteation de feuWes, films ou analogues de 
matters thermoplastlque ou de complexes compor- 
tant una telle matters avec des material* cefluloaf- 
ques comma du bole mould, du bole deroutt, des 
pnodults a baee de ceflidose moulee, des prodults du 
type des compounds canulose/ptastique, des tex- 
tiles a base de tela materlaux ceUuiosfques ou 
incorporant de type de materlaux en melange avec 
des fibres synthetiques, des produrts B non -Asses" a 
base de tels materlaux ou Incorporant de tels 
materlaux. 

Un diaposftff pour la mlse en oeuvre du procede 
comprend aJors una eonotrode et/ou una endume 
de forme(s) appropriate) pourfavorfser [a migration 
de la matiere thenmoptestique ramollta dans cer- 
talnes zones du matertau oeHtdoslque. 

Dans un mode tie rfefisation, I'enohime et/ou la 
sonotrode comporte(nt) des stales rectUIgnes, 
tfansvereales ou pyramidafes, mats dont lea som- 
mets ou pofntes sont tronques afin cTaugmenter la 
surface de contact de I'enclume et/ou de la 
sonotrode avec les maflenas a assembler entre etes r 
une telle disposition favorlsant en outre I'obtentkm 
d'une bonne resistance a rarrechement el au 
ctalflement en ralson des "reflets' crees a ITnterface 
de la matiere thermoplastlque- et du materiau 
cellidoslque. 

L'absence d angles vtfs permet devtter des 
amorces de rupture et/ou de perforation de la 
matte re thermoplastlque en^feuftte ou film. 

L'invention a 6gatement 4 po*tf objet les assem- 
blages obtenus par mlse en oeuvre du procede 
et/ou utilisation cfun (Ospositff selon I'inventlon, 
notamment des emballages ou parties d'emballages 
comportant un ou des feuiUes ou films de mature 
thermoplastlque avec un ou des constituents en 
materiau ceDuIoslque, oomme un cavalier en carton 
pour un sachet ou des presenters d'echantfflona 
comportant un ou plusleurs materiau (x) du type 
tlsse ou non-tisse soQdarlse avec une ou des 
plaques de materiau ceOutoelque oomme du carton, 
ou encore des embaltages du type "bfister" ou des 
emballages aveo ruban en matiere textile ou en 
carton, Jequel accrtR respect attractff du produtt, 
d'une part, et peut 6tre utilise, d'autre part, pour 
servlr de temoln cTlnvloiablllte, au voisinage de la 
Hgne d* assemblage, oompte tenu du fait que la 
separation de la matiere thermoplastlque et du 
materiau cellidoslque ne peut pas etre obtenue sans 
lalsser de graces vtslbles de la rupture de rembal- 
lage. 

Uinvenfion a egalement pour objet un emballage 
perfection^, notamment pour les oeufs ou products 
analogues, et une machine pour la fabrication de cet 
emballage. 

On connaJt deja, dans de nombreuses reafisa- 
tfons, des emballages pour oeufs, fruits, ou prodults 
analogues du type comportant une premiere partie 
ou em base munie d'afveoles de reception des 
produfts at un couvercle rendu soOdafre de I'embase 
apres que ceile-ci alt ete grante desdits prodults 
pour former un emballage clos. 

La premiere partie, ou em base, quelque peu en 



forme de banquette, peut etre realfs6e par moutage 
de pulpe de papier ou par formage de matfere 
plastique et le couvercle peut lui aussl etre realise en 
les mftmes materlaux. Comma montre, par example 
5 dans EP-A3-0 085 559 ou EP-A3-0 079 757 ou 
EP-A3-0 087 306, on a de|a propose dlverses 
solutions pour la soRdartsatfon de I'embase et du 
couvercle qui font toutes applications de decoupes 
de formes conJugu6es sur les parties constftuttves 

10 de I'embafiage de aorta qu'P en results, pour la 
fabrication de celii-ci, a la fols des codta relative- 
ment Irnportants et des dlfftcultes de mlse en oeuvre 
(si Ton salt que tea moyens de formes conjugueee 
sont frequernmartt du type & crochet et done 

15 reiatlvement fragnes) en parttouO^r lorsqu'fis sont 
utilises dans des machines de condHJonnement a 
cadence elevde, telles que ceOes actuellement 
mlses en oeuvre dans les centres da concfttlonne- 
ment d'oeufs et dont le debit peut etre de l'orcfre de 

20 plusleurs millers d'oeufs a Pheire. 

U mlse en oeuvre du procede seion I'inventlon 
permet de e'affranchlr de oes dtfflcuttfa dime part, 
et de satisfalre aux conditions tnoncees oHJessus 
tout en malntenant a une falble ou tras felbie vateur 

25 le coQt de remballage envisage, cf autre part/ 

Un tel emballage peut alore etre realise en des 
mat6rtaux lee plus divers* aussl blen pour i'embase 
que pour le couvercle, comma par example des 
matteres thermoplastlques et/ou des stratifies et/ou 

30 dee complexes a base de tel tea matteres, d'une part 
et, d'autre part, des materlaux a base de cellulose, 
comme de la putpe de bole, des compounds 
celtufose/piasttque du carton (ordinaire ou micro 
canneie) etc ... 

55 En outre, |a mlse en oeuvre de techniques 
analogues a cedes du soudage par uKrasons conduft 
a des machines de comSttonnemerrt dont tes outHs 
ou parties operatolres sont froWs, n'6mettent pas de 
rayonnement et par consequent n'epportent pas de 

40 chaleurau voisinage dee prodults a embalter, oe qui 
est un avantage Important notamment toraque 
ceuxKd sont des oeufs, la technique mtee en oeuvre 
Gvttant, complernentalrement, I'apport de prodults 
cWmiques comme dee codes ou solvents et/ou 

45 rutllteatlon de dspoaitifs mecaraques, oomme des 
agrafes ou analogues. 

II en resulte un avantage appreciable sur le plan 
economlque, tant au 6gard a la diminution du coCtt 
de fabrication des embases et/ou couverdes qu'a 

SO celut du condWonnement des prodults et qu'eu 
egard aux emplots de matferes premieres comme 
des agrafes, rubans adhesEfe ou analogues. 

Cet avantage economlque est encore accru par le 
fait que I'epaisseur des materlaux mlse en oeuvre 

SS peut etre redutte par rapport a celle generaiement 
envleagee, sans pour autant raUra a la protection des 
objets embalms, les emballages fabdques selon 
rtnvention etant en outre pratiquement exempts de 
rebuts, comme II en exiate parfols dans to technique 

bo antdrieure en ralson de mauvaJs agratages, de 
cflpsages non satlafalsants du couvercle sur rem- 
base ou de dechtruree lore de la nrrise en place 
relative des parties constttuttvee de remballage, 
Tune par rapport a rautre. 

55 De plus, rutlBsation d'une technique analogue a 
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csfle du soudage par ultrasons procure dans la zone 
d'assemblage una fixation quf ne peut dtre rompue 
sans laisser de traces, par example sous forme 
d'une peEBcide du matenau constitutif de I'embase 
sur (e couvertie, on vice-versa, de aorta que Ton 
procure encore, par cette technique d'assemblage, 
la possibffitS cfobtenlr, entre autrea, dea ttrnoins 
d'invtolabffite de rernbaOage. 

Une machine pour la fabrication d'un emballage 
perfectionne comprenant une embase et cm couver- 
de en une matfsre thermoplastique et en un materiel 
ceflirJosique, est alors oaracteris6e en ce qu'efle 
comprend iw\ generateur dXiftrasons, au moins une 
sonotrode et/ou une enctume alnsl que dea moyene 
d'appBcatton a pressfon de [a sonotrode sur I'en- 
clu me, [a frequence des idtrasona appliques, la 
gaometrle de la sonotrode et ('amplitude des 
vibrations permettant de provoquer to ramolfisse- 
ment de ia matttre therrnopfestfque et simuftan6- 
ment la migration de la mature alnsl ramoffie dans 
certaines zones du matertau cetiutosique lorsque la 
force d'appul de la sonotrode, le temps cfemtsskm 
des ultmsons et le tamps et la force d'appul de la 
sonotrode apr§s remission desdrts ultrasons sont 
rfcgles de maniere approprfde* 

Dans un mode cfexecutfon prefers dans lequel las 
embaBages pour oeufs comprennent, soBdalres de 
Ja premtere partie ou embase,. des cotormes ou 
chemtaees a sommet ptat et un couvertie a fond 
plain, lecfit couvercfe est solldarlse de la premiere 
partie ou embase au droit deadrtes cheminses. 

Dans un tel cas, la sonotrode et/ou fencfume de la 
machine de fabrication de I'embalaga est alors 
conformee pour pdndtrar dans lestftes ohentin&es 
ou colonnes d'une part et, d'autre part, favorsfer la 
migration de la mati&re thermoplastique ramotlie 
dans le materlau oelltfoslque, avantageusement en 
prtsentant sur la ou leurs zones op6ratolres des 
points et/ou des strles rectfOgnes, transversalas ou 
pyramEdales, mais dont les sommets sont tronques 
aftn d'augmenter Ea surface de contact de Pentiume 
et/ou de la sonotrode avec les parties de I'emballage 
a assembler antra efles. 

Una teOe disposition favorise en outre robtentlon 
d'une bonne resistance a I'arrachenient et au 
dsalDement en ralson des "refiefs" crefes a ITnterfece 
de la matiere thermoplastique et du materlau 
ceUuloslque. 

Dans une realisation parttouDerement pr&fer&e de 
la machine selon I'ferwention, celled comprend un 
generateur a ultrasons dont la frequence peut 6tre 
reglee entre 20 et 40 kHz, rampfitude de vibrations 
de la sonotrode pouvant itre r&gtee quant a efle 
entre 20 et 50 ji , pour une duree d'tmisston des 
ultrasons comprise entre 0,2 et 1 seconde et une 
force d'appul reglabte de la sonotrode Inferteure a 50 
kg/cm 2 . 

Etant donne que les machines de conditionne- 
ment d'oeufs font frfequemrnent appOcatlon de 
barquettes a alveoles en matiere therrnoplaatique 
facortnees sulvant une midtlpllclte de barquettes 
reiiees entre alles p par example au rtombre de 
quatre, I Invention privolt, selon une autre caracta* 
ristique, que la machine fasse egafement application 
des ultrasons pour to separation entre eux des 



emballages apres pose des couverctea. 
. De fapon caractaritique, on prSvoft alors des 
moyens qui, sfmultanement a I'appficaUon des 
ultrasons permettent d'exercer une traction sur une 
5 partie des emballages formes pour provoquer la 
separation d'emballages adjacents. 

D'autres caracteristiques et avantages de (Inven- 
tion apparattront de la description quf suit, falte a 
tHre cTexempla et en reference aux dessins annexes 
10 dans lesquets : 

- la figure 1 est une vue tres schematfque 
d'une partie de disposffif salon roiventlon ; 

- la figure 2 est me vue egalement trfcs 
schematiquB lUustrant ['application du proceed 

15 et d*un dsposftif selon ['Invention a la fabrica- 
tion d'un emballage ; 

- la figure 3 est une vue generate scrtematt- 
que d'ensemble d'une installation de conditfon- 

- nement d'oeufs cornportant une machine selon 
20 rinventlon; 

- la figure 4 est une vue d'une partie 
constitutive de la machine de condition nement 
cfoeufs salon ('invention ; et 

-la figure 5 est une vue a 90° deceBe de la 

25 figure 4. 

On se refers d'abord a la figure 1 qui Ulustre 
schdmattquement la partie op6ratotre cTun dispositif 
d'assemblage par uttrasons salon llnventfon. 
CelUE-ci comprend un g6n6rateur haute frequence 

SO 10reBeaimcoiwertfS3eur11 ac^ramiques piazo 12, 
auquel fait suite un dispositif de modlftcateur 
cfamptttude 13 lequel porte la sonotrode 14 en 
regard de Kaquelle est dlspos6e une ertclume 15, les 4 
pieces a assembler entre elles etant m entrees 

35 schematfquernent en "a" et "b", entre la sonotrode 

14 et ladite enclume. * 

Selon llnvention, on determine la frequence du 
generateur 10, la geometrie de la sonotrode 14- et/ou 
de renclume 15 et rampfitude de vibrations de la 

40 sonotrode da manl&re a obtenlr un assemblage 
satlsfalsant des places a et b entre eBes t meme dans 
te cas oO I'une est une matiere thermoplastlque et 
Vautre en un materlau du type ceOutoslque, comma 
du carton, due bote, du papier, une matiere textile ou 

45 un "norHfsse', a base d* un tel materlau celluloslque. 
Selon rinventlon, la sonotrode et las organes qui 
iui sont associ^s sont cholsis de mani&re tefle que le 
coefficient d/ampitflcatton acousttque soft sufflsant 
pour ramolltr ou plastlfier la mattere thermoplastlque 

so a assembler sans, toutefofs, Que ce coefficient 
d'ampffficatfoQ soft trop elev§ r pour ne pas degrader 
ou "brQIer* la matiere thermoplastique ou le mate- 
rlau celluloslque. 
De bona resuHats ont et6 obtenus, pour des 

55 frequences du g^rateur 10 comprises entre 20 et 
40 kHz avec una amplitude de vibrations de la 
sonotrode comprise entre 20 et 50 p. . 

Pour Fobterttlon d'un assemblage satlsfalsant, 
rinventlon privott en outre de regie r de manfere 

$0 adequate les paramdtres que constituent la force 
d'appul de la sonotrode 14 sur les materfaux a 
assembler, le temps d'dmissfon des ultrasons alnsl 
que le temps et la force d'appul de la sonotrode 14 
apres emission desctits uttrasons. 

65 De bona r&stftats ont 6te obtenus, a cat egard, 
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machine 27 est munle de sonotrodes 60 dont ie 
nombre et la disposition correspondent ft ceux das 
endumes, et qui sont elles aussl montftes ft 
translation suivant la direction do la flftcbe V ; 
c'est-ft-dlne verticaJement ft partlr do la traverse 
superieure 34 et par des moyens de virions (non 
represents). 

Aux sonotrodes 60 sont assodeas un ou des 
generateurs d'ultrasoris, un convertissour ft ceraml- 
ques plezo et un modiffcateur d'arnplitude ou 
"booster" (non representes) lesquels peuvent §tre 
commandos et regies pour, par un chobc satlsfaisant 
de la frequence des uttrasons appfiquas, de la 
geometrle de la sonotrode et de Pamplitude de 
Vibrations, obtenlr la feo&darisatSon satlstalsante des 
couvercles 26 aveo les chemlnees ou coJonrtes que 
presenter* les embases ou barquettes 23, avarrta- 
geu8ernent pour provoquar un ramollissemant de fa 
matters thennoptasttque constftuee d'une partle de 
I'embaflage et une migration de cefle-cl dans au 
molns certaines zones du materlau ceOulostque 
constftutff d'une autre partle de Cemballage. 

Pour robtentlon (fun assemblage saiisfelsant du 
couverde et de rembase, la force d'appul des 
sonotrodes GO sur les enctumaa est regies par I'akte 
des verlns comme 51, eind qu'ft I'alde de ceux 
associfta aux sonotrodes, de mftme qu'est regie 1e 
temps d'emisslon des uttrasons, ainsJ que (e temps 
et la force d'appul de la sonotrode eprds remission 
descflts uttrasons. 

Pour augm enter la surface de contact des 
endumes 50 et/ou des sonotrodes 60 aveo les 
embases ou couvercles ft assembler entre eux. on 
prevort que les enolumes et/ou les sonotrodes 
solent striees, ou monies de pofrrtes, les sommets 
des strles ou des potntes etant tronqufts afin 
d'augmenter les surfaces de contact relatives. Une 
tele disposition favotlse en outre robtentlon d 1 une 
bonne resistance ft rarraohement et au dsafllement 
en ralson des "reliefs" crees ft 1'fnterface des 
matieres assemblies entre eOes. 

Les examples qui sufvent permsttront, ft cet 
ftgard, dTUustrer r&wentiorL 

Exempte 1 

On assemble ft I'aide du pnocedft et du cfisposfflf 
de rinventlon une feuflle de carton micro-canned et 
une feuille de polystyrene, I'ensembte ayant une 
epaisseur comprise entre 0,8 et 1,2 mm. 

On procede ft ("assemblage sur une zone araiu- 
lalre, tfune aire comprise entre 140 et 200 mm 2 svbo 
un generateur 15 regie ft 20 kHz. 

Pour une amplitude de vibration de 50 ji , le temps 
demission d'uttrasons est de 0,3 seconds, le temps 
de mafntfen de la sonotrode apres emission des 
uttrasons egalement de 0,3 seconde et la force 
d'appul de 80 kg. 

Une solidartsation satfsfatsante est obtenue avec 
une enclume de forme cytindrfque striae et une 
sonotrode ft face de travaS plane. 

Le ^emplacement de rendume par une endume 
demftme forme mais striae conduit egalement ft de 
bona resultats. 

On constats, sur un tel assemblage, que les 
malertaux reunla entre eux presentent une bonne 



resistance ft I'arrachement et au dsaillement Lors- 
que des forces sufflsantes sont appllquees, et que 
les materiaux sont separfts, on constate que des 
traces de carton apparaissent sur le polystyrene, et 
5 vice-versa, de sorte que Ton peut ainsi former, pour 
certains emballages, des temolns tfffwiotabiOte d'un 
recipient ou analogue. 

Exempte 2 

10 Une feutQe de polystyrene cTune epaisseur d'envl- 
ron 0,3 mm est sofidarlsee avec une embase en 
pulpe de papier sur une surface cyfmdrique d'envl- 
ron 60 mm 2 . Le genftrateur 10 d'uttrasons est reglft 
ft une frequence tf environ 35 ft 40 kHz et ramplrtude 

15 de vibrations est choiste sensiblement ftgale ft 20-26 

Pour un temps d'emisslon des uttrasons de 0,2 
seconde, et un temps d'appul de la sonotrode apres 
emission des uttrasons d'envfron 0,3 seconde, de 
so bons resultats sont obtenus pour une force d'appli- ' 
cation de la sonotrode comprise entre 6 et 10 kg. 

Dans cette realisation I'endume cyfindrtque etait 
munle de stries ft potatss de diamant c?un pas de 2 
. mm, et tronquees sur une hauteur de 0,4 mm 
25 L'endume 25 etah au contact de la pulpe de 
papier et la sonotrode d'un dlamfttre de 8 mm au 
contact de la feuKKe de polystyrene. 

Des resultats analogues ft ceux obtenus dans 
rexempte 1 ont etft relevfts. 

30 

Exemple 3 

Pour la fabrication d'un sachet en film de 
polyethylene d'une epaisseur de 100 ft 150 |i , garni 
d'un cavaBer de carton, on faff appel ft une 

35 sonotrode plate dont ramplrtude de vibrations est 
regies ft environ 50 ji , pour une frequence du 
generateur de 20 kHz. 

Pour robtentlon cfune zone d'assemblage de 250 
mm, et d'une surface d'environ 750 mm 8 , on emet 

40 les uttrasons pendant 0,8 ft 1 seconde, en exercant 
une force d'appul de I'ordre de 100 ft 120 kg, taquelle 
est makitenua de 0,4 ft 0,5 seconde apres emission 
des uttrasons. 
Aveo une enclume 15 strlee au pas de 1 ,5 mm, tea 

45 stries 6tant tronquees sur une epaisseur de 0,2 ft 0,4 
mm, on obttent en une seule operation le sceflage 
parfeft des deux tevres du sachet que torment les 
flbns de polyethylene Tun contre Tautre et une liaison 
aimurtanee au cevaDer de carton, procurant ainsi un 

60 embaOage parttcuHerement attractit si on le com- 
pare aux dlspostttfs connus dans lesqueis le cavalier 
de carton est agrafe ou code sur un sachet 
prealabtement ferme. 

55 Exemple 4 

Pour la realisation d'une botte ft oeufs ft embase 
en polystyrene presentant entre les six aivedes de 
son embase, deux chemtnees d'un dlametre de 13 
mm et un couverole en carton mlcrocannelft, la 

60 machine 27 etait equipee d'une sonotrode ft face 
operatofre de travail plane, propre ft cooperer avec 
des endumes de forme cyiindrlque. La frequence du 
gftnftrateur d'ultrasons etant reglee ft 20 kHz, 
rampOtude de vibrations des sonotrodes ft 50 u, , de 

65 bona resultats ont ete obtenus pour un temps 
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d'emission d'uttrasons d'environ 0,3 seconde, un 
temps de maintten do la sonotrode apres emission 
das ultrasons do 0*3 seconde egalement et une 
force de fermeture app§ques par lee verlns d'environ 
80 kg. 5 

Las embaJiages obtenua k la sortie de la machine 
27 sont d'excelteote quaM tant en oe qui oonceme 
la resistance a. I'anrachement que celfe au clsaHle- - 
ment Lorsqu'une force suffisante est appQque* 
pour separer (e couvercle de I'embase des traces de 10 
carton apparaissent sur le polystyrene, et vice-versa, 
de sorte que Ton procure einsi pour le consomma- 
teur des temolns d 1 inv1olab1ift6 de I'embaJlage. 

Exemple 5 is 

La machine salon Tinventlon a ete mlse en oeuvre 
pour la fabrication d'amballages pour oeufs compor- 
tant une embase ou barquette en putpe de papier et 
un couvercle ou cofffe en polystyrene d'une apsis- 
seur de 0,3 mm. so 

Pour la eotldarl&atSon du couvercle sur lea cheml- 
naas de I'embase, la machine etatt munie de 
sonotrodes bi-cyOndriques, cTun cfiametre prlmalre 
de 20 mm et d'un cfiametre secondafre de 8 mm, las 
enclumes cylfndrlques etant munies de stdes k 25 
pointes de diamant au pas de 2 mm et tronquess sur 
urte hauteur d'environ 0,4 mm 

Pour une frequence du generateur d'uttrasons de 
35 k 40 kHz, une amplitude de vibrations de la 
sonotrode de 20 a. 25 n , de bona resuttats ont ete so 
obtenus par un temps d'emission d'ultrasons de 0,2 
seconds, un temps de maintien de la sonotrode sur 
le couvercle en polystyrene de 0 k 3 seconde apres 
emission des ultrasons, et une force de fermeture 
devejoppee par les verfns de 6 A 20 kg. $s 

Les resuHata obtenus sont analogues a ceux de 
f'exemple 4, svec un assemblage de I'embase at de 
la cofffe sur des zones d'environ 50 mm 2 pr&sentant 
une bonne resistance a rarrachement et au dsaille- 
ment. 40 

Dans cette reafisation, egatement, la separation 
du couvercle et de rembase apnea soltdarisatfon 
laJs&e aparaltre sur la oofffe de polystyrene des 
traces de puflpe. et vice-versa, de sorts qu"un obtlent 
egalement des temolns dMolablifte de Temballage. 45 

Etant dorme que les embases ou banquettes 23 
sont frequemment fabrtquees par groupes de quatre 
embases pour six oeufs chaoune, on prevolt 
d'assocler k la maoWne 27 des moyens permettant 
de rompre les attaches, generaJement sous forme SO 
de pontets qui reliant les embases ad|acentes apres 
eolidarisation des couvercles aux embases ou 
slmuttanement k cette soildartsatian. Pour ce falre, 
on prevoft d'exercer une traction sur les boftes k 
oeufs fermees ooncomitammerit k ('application de la 55 
vibration uttrasonore ce qui provoque la rupture 
recherchee des pontets, et permet alors rachemlne- 
rnent des boTtes k oeufs fridlvtdueJIea dans Hnstalla- 
tfon de concfitionnement vers te posts 28 d'etfque- 
tage, comptage ou analogue et ensulte, par la sortie 60 
T5, aux moyens d'expedltlon connus en sol. 

Invention n'est pas, bien errtendu, Bmltee aux 
formes et realisations decrites et representees. 

Elie peut alrtsl, Stre mlse en oeuvre pour la 
fabrication d'embailages du type 'blister" ou analo- es 



gue. 

Ella peut, aussl, avantagausement etra mlse en 
oeuvre pour ta presentation d'echcmtpions comme 
des echantflons de textiles ou de "non-tisses" 
disposes antra deux coques de matters thermoplas- 
tique, ou une ooque de mattere thermoplastique et 
de materiau cellulosiqud comme du carton oouch6 
ou du carton micro-cannele. 

De mdme, r Invention peut 6tra mlse en oeuvre 
pour ta realisation d'assemblages du type cMeasus 
comportant un oiban, en un materiau ceDulostque 
textile, tiss6 ou non tlase, comme un boiduc ou une 
bande de carton. 



Revendtcatfons 

1. Proc6d6 ^assemblage entre eux d'une 
matlere thermoplastique et d'un materiau du 
type oeQuloslque, comme du carbon, du bote, 
du papier, dea mafieres texffles tlssees ou 
nor>tiss6es ou des prodults analogues, carao- 
terfse en oe qu'on met en oeuvre les techniques 
de soudage par ultrasons de manlere telle que 
I'on provoque non seutemerrt un ramofllsse- 
ment de la matiera thermopiaslque & assembler 
mals egalement une migration de tacflte matters 
dans au mofris oertalnes zones du materiau 
cellulosJque destine k etre raunl §1 (adlte matlere 
thermoplastique. 

2. Procede seion la revendlcatlon 1, caracte- 
rfs6 en ce que I'on continue k tenlr applique Tun 
contra J'autre la matlere thermoplastique et le 
materiau oeluEoslque apres emlsjon desdlts 
ultrasons. 

3. Proceed seton rune quelconque des 
revendlcatfons precedents*, caracteflse en oe 
que Ton applique des ultrasons dont la fre- 
quence est comprise entre 20 et 40 KHz, dont 
Tamplltude est entre 20 et 50 ji f pendant un 
temps d'emission comprls entre 05 et 1 
seconde, aveo une presslon d'appul [nfiarisura 
a 50 kg/cm 2 . 

4. Procede selon l*une quelconque des 
revencfioaflons precedents*, caracterlse en ce 
que Ton assemble cheque cGte d'un materiau 
oeQuloslque constitue d'une bande de carton 
ou analogue, k une feuffie de matlere thermo- 
plasHque. 

5. Procede selon I'une quelconque des 
revendlcaOons 1 A3, caracterlse en ce que Ton 
ensemble au moins une fsidDe de matters 
thermoplastique entre deux bandes de mate- 
riau celluloslque comme du carbon ou analo- 
gue. 

6. DisposMf pour la mlse en oeuvre du 
procede selon Tune des revsndlcattons prece- 
dentes, caracterlse en ce qu'elle comprend une 
sonotrode (14), une enclume (15). afnsl qu'un 
gen6rateur d'ultrasons (10) et des moyens 
d'appl teation de la sonotrode (14) sur I'snclume 
(15) svec une fbroe de presslon predetermines, 
reliable, la sonotrode et I'endume etant 
oonformeas et coopenant entre elles de ma- 
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niere telle qu'un reglage actequat des parame- 
tres de fonctfortnement permet de provoquer 
un ramoOissement et la matiere thermoplasti- 
qua et une migration de ladite matiere dans au 
moins oertalnes zones du materfau ceflulostque s 
pour I'assemblage entre eux dudft materiau 
ceflujosiqua et de ladite mature therrnopJasU- 
que. 

7. Dlsposttif aelon larevendlcation 6 f oaracte- 
rtee en oe que la surface d'appui de I'un au 10 
motne des deux organas, sonotrode et en- 
clume, comporte au moms un ensemble de 



8. Disposftif salon lea revendlcations 6 ou 7 
destine a la fabrication d'un embaBage pour 75 
oeufs ou produfts analogues, caracterise en ce 

qtffl comporte plusteurs endumes de forme 
generate cyfindrique destinies a penetrer dans 
les chemtnees des embases (23)* 

9. EmbaBage pour oeufs ou produfts analo- SO 
gues du type corrportant une premiere partfe 

ou em base (23) rnunle (fafveotes de reception 
des oeufs et un couverde (26), caracterfse en 
ce que I'embase et le couvercte sont constitues 
de materfaux cOfterents, I'un en une matiere 25 
thermoptastique et I'autre en un material! 
oefluJoslque, et en ce qulls sont soOdarlses par 
une migration de ladite matiere cellulosiqus 
dans au mobis certalrtea zones du materfau 
cetlulosique. 30 
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